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DESCRIPCION 

La invenci6n concierne a una bolsa para en- 
vasar materiales liquidos, pastosos y granulares, 
constitiuda por cuatro segmentos de lamina de 
material flexible unidos uno con otro de forma 
obturadora por medio de costuras de soldadura o 
de pegadiura en la zona de sus aristas laterales, 
sus aristas inferiores y al menos en parte sus aris- 
tas superiores, para formar mia pared delantera, 
una pared trasera y dos paredes laterales, presen- 
tando estas ultimas ima anchura menor que la de 
las paredes delantera y trasera y estando configu- 
radas las costuras de soldadura o de pegadura que 
discurren a lo largo de las aristas exteriores de los 
segmentos de Idmina de modo que las respecti- 
-vias aristas exteriores de los segmentos de lamina 
unidos uno con otro esten orientadas en la misma 
direcci6n, poseyendo los segmentos de lamina de 
las paredes laterales im espesor y/o una rigidez 
mayores que los de los segmentos de lamina de 
las paredes delantera y trasera. 

Una bolsa de envasado de esta clase se ha 
f escrho, por ejemplo, en la patente GB-A-SSQ 
160, Esta bolsa de envasado conocida estd confi- 
gurada sustancialmente como un paralelepfpedo, 
y como superficie de asiento para colocarla sobre 
una base plana se emplea el lado posterior ancho 
de la bolsa. 

En el documento DE-A-1 786 047 se ha des- 
crito una bolsa constituida por un lamina com- 
puesta, en la que la soldadmra transversal esta 
realizada de modo que las paredes laterales pie- 
gadas hacia dentro estan unidas a lo largo de su 
arista inferior exclusivamente con la pared delan- 
tera en una mitad correspondiente de su emchiura 
y exclusivamente con la pared trasera en la otra 
mitad de su anchura. La bolsa posee ademds en 
sus cuatro esquinas unas soldaduras pbHcuas que 
se solapan con la soldadura transversal en la zona 
del codo interior de la pared lateral. Se consigue 
de esta manera que no llegue material de carga a 
las esquinas inferiores de la bolsa. La bolsa se ha 
fabricado a partir de una lamina tubular con, a 
lo sumo, una costura de soldadura que discurre a 
lo largo de una de las aristas laterales. En estado 
lleno de la bolsa las esquinas separadas por las 
soldaduras oblicuas estan dispuestas hacia abajo, 
y se indica que estas pueden ser cortadas tambien. 

En la patente US-A-3 739 977 se ha descrito 
xma bolsa de envasado que se puede fabricar a 
partir de una Idmina tubular y cuyo fondo esta 
formado por la pared delantera y la pared trasera 
plegadas en torno a la arista inferior. 

Las bolsas de envasado conocidas son comiin- 
mente poco satisfactorias en al menos uno de 
los aspectos arriba descritos. En particular, no 
se ha logrado hasta ahora de manera satisfacto- 
ria fabricar una bolsa de envasado con las carac- 
teristicas mencionadas al principio de modo que 
se mantenga de pie de manera seg\ira y libre al 
menos despu^ de su Uenado y posea un aspecto 
esteticamente satisfactorio. 

La invencidn se basa en el problema de con- 
figiurar una bolsa de envasado con . las carac- 
terfsticas mencionadas al principio de modo que, 
despues de su Uenado, se niantenga de pie li- 
bremente y en eqtiilibrio estable sobre una base 
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plana. Asimismo, la bolsa de envasado debera es- 
tar estructurada de la manera m^ sencilla posi- 
ble y presentar un aspecto est^tico satisfactorio, y 
deberd existir la posibilidad de dotarla de im dis- 
positivo para volver a cerrarla que estd el mismo 
constituido solamente por el material de la bolsa 
de envasado. Esto ultimo es de importancia espe- 
cial, puesto que los dispositivos de cierre conoci- 
dos, como cierres atornillados o cierres abatibles, 
son costosos y ofrecen dificultades de reciclado en 
raz6n de que estos cierres se fabrican ellos mismos 
casi siempre de materiales distintos del empleado 
para la bolsa de envasado. 

Por el contrario, las bolsas de envasado que 
no pueden cerrarse de nuevo estan fuertemente 
Umitadas en su empleo comercial, en su seguridad 
y en su dmrabilidad. 

La soluci6n del problema anteriormente citado 
se obtiene conforme a la invenci6n mediante las 
particularidades de la clausula caracterizadora de 
la reiviiidicacidn 1. 

Perfeccionamientos ventajosos de la invencion 
se describai en las reivindicaciones subordinadas. 

Procedimientos para la producci6n ventajosa 
de bolsas de envasado conforme a la invenci6n se 
describen en las reivindicaciones 18 y 19 subordi- 
nadas. 

La idea bdsica de la invenci6n consiste en 
aprovechar la propiedad de la bolsa de envasado 
de que sus paredes laterales presentan propieda^ 
des mecanicas algo diferentes de las de la pared 
delantera y la pared trasera, concretamente en el 
sentido de que las paredes laterales son menos fle- 
xibles que las paredes delantera y trasera, 

Como se explica en detalle mds adelante con 
ayuda de ejemplos de ejecucion, la configuracion 
conforme a la invencion tiene la consecuencia de 
que, al llenar la bolsa de envasado, la presi6n 
ejercida sobre las paredes interiores repercute en 
las paredes exteriores de una manera diferente a 
como lo hace en la pared delantera y la pared 
trasera. 

Resulta asi que la pared delantera y la pared 
trasera se deforman mds fuertemente diurante el 
Uenado que las paredes laterales. Los extremes 
inferiores de las paredes laterales se pliegan asi 
hacia dentro bajo la influencia del peso del ma- 
terial y forman, al proseguir la deformacion de 
la pared delantera y la pared trasera, un fondo 
piano y robusto en el lado inferior de la bolsa de 
envasado, que conduce a que la bolsa de envasado, 
despues de su Uenado, se sostenga firmemente y 
de forma estable sobre una base plana. 

Como se explica en las reivindicaciones subor- 
dinadas y con ayuda de los ejemplos de ejecuci6n, 
la diferente rigidez de las paredes laterales con 
respecto a la pared delantera y la pared trasera 
puede conseguirse empleando para las paredes la- 
terales un material distinto del utilizado para la 
pared delantera y la pared trasera, o puede em- 
plearse para las paredes laterales el mismo mate- 
rial, con la sola salvedad de que se utilizan seg- 
mentos de Idkmina de espesor diferente para las 
paredes laterales y la pared delantera o la pared 
trasera. 

El espesor de Idmina realmente utiUzado de- 
pendera del tamano del envase y de la densidad 
del contenido, asi como, por ejemplo, de la con- 
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formacidn deseada del contenido^ 

Los materiales que se emplean para la pared 
delantera, la pared trasera y las paredes laterales 
de la bolsa de envasiado, pueden ser inonoldminas 
consistentes en .pl^ico, papel, papel tratado o 
cartdn. Sin embargo, pueden emplearse tELmbi^n 
Idminas compuestas constituidas por Idminas de 
pldstico diferentes, eventualmente junto con me- 
tales, papel o cart6n.. Asimismo, pueden em- 
plearse tambi6n capas paraldas de materiales di- 
ferentes que no estin unidas una con otra. 

Ha demostrado ser especialmente ventajoso 
que al menos los segrdentos de Idminas de las pa- 
redes laterales est^n constituidos por ima Idniina 
compuesta que presente en el lado escterior de la 
bolsa una capa de pl^tico con ima temperatura 
de termosellado mas alta que la de una capa de 
pl^tico dispuesta en el lado interior de la bolsa. 
Como se explica en detalle mds adelante, se sim- 
plifica asf el procedimiento de fabricaci6n de la 
bolsa de envasado conforme a la invencion. Asf, 
por ejemplo, la capa de pldstico del lado exterior 
de la pared lateral puede cbnsistir en politer, en 
tanto que la capa de pldstico del lado interior de 
la pared latersJ puede ser de polietileno. 

En conjunto, la bolsa de envasado, vista desde 
delante, puede tener una configuracion rectangu- 
lar, mientras que, vista desde el costado, puede 
presentar una configuraci6n mds triangtilar de- 
bido al agrupamiento de las aristas isuperiores de 
la pared delantera y la pared trasera. 

Como se explica en detalle mds adelante con 
ayuda de un ejemplo de ejecuci6n, los segmen- 
tos de Idmina en la bolsa de envasado conforme a 
la invenci6n estan unidos uno con otrp mediante 
costuras de soldadura o de pegadura de tal ma- 
nera que las respectivas aristas exteriores de los 
s^gmentos de Idjnina unidos uno con otro estdn 
orientadas en la misma direcci6n. Estas costuras 
de soldadura p de pegadura confieren a la bolsa 
una rigidez espedal, pudiendo presentar las cos- 
turas de soldadura o de pegadura, en fimci6n del 
tamano de la bolsa de envasado, ima anchura de 
3 a 15 mm. 

Sin embargo, es posible tambien fabricar la 
bolsa de envasado a partir de ima Idmina tubular 
con costuras de soldadura correspondientes en las 
aristas laterales, lograndose ya cierta rigidez ma- 
yor de las paredes laterales por efecto solamente 
de su menor andiura. 

Son posibles muchas configuraciones de la 
bolsa de envasado conforme a la iiivencidn cuando 
se respeta el principio bdsico de que las paredes 
laterales deberdn ser de configuracion mds rigida 
que la pared delantera y la pared trasera. 

Asimismo, se ha visto que en la bolsa de enva- 
sado conforme a la invencion se puede disponer de 
manera especialmente sencilla en el lado superior 
de la bolsa una abertura de extracci6n cerrada 
por medio de im cierre rasgable o cortable. Esta 
abertura de extraccidn puede estar dispuesta, por 
ejemplo, en la zona de una de las esquinas su- 
periores de la bolsa, de modo que, despues del 
rasgado o el corte del cierre, se puede producir 
una boquilla de vertido por plegado hacia fuera 
del extremo superior de una de las paredes la- 
terales. Para conseguir un nuevb cierre fdcil de 
la bolsa de envasado, es ventajoso tambi^ que 
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el recinto interior de la bolsa este configurado en 
la 

zona inmediatamente anterior a la abertura de 
extracci6n como un canal de salida que corre ha- 
cia el borde superior, y que al menos un tramo 
parcial de este canal de salida este dispuesto en 
una orejeta de apertura a manera de tira delimi- 
tada por el contorno exterior de la bolsa y en cuyo 
extremo exterior estd di^uesto el cierre rasgable 
o cortable. 

El nuevo cierre puede conseguirse entonces por 
el hecho de que en la bolsa estd dispuesta una hen- 
didura de retenci6n que se extiende desde la pared 
delantera hasta la pared trasera y que esta obtu- 
rada con respectp al recinto interior de la bolsa, 
estando la longitud de esta hendidura adaptada 
a la anchura de la orejeta de apertura, estando 
su anchura adaptada al espesor de la orejeta de 
apertura y siendo tal su posicidn en la bolsa que 
la orejeta de apertura replegada puede ser hecha 
pasar por la hendidura de retencion con al menos 
una parte de su longitud. 

Se obtiene de esta manera un dispositivo de 
cierre que esta formado solamente por el material 
de la propia bolsa de envasado y que, por otro 
lado, garantiza un nuevo cierre seguro. 

Aprovechando todas las posibilidades de las 
diferentes formas de ejecuci6n, la bolsa de ^va- 
sado conforme a la invenci6n ofrece en conjimto 
las ventajas siguientes: 

1. Se puede fabricar de forma sencilla vsir 
riando solo en medida insignificante procedimien- 
tos convencionales y mdquinas de fabricacidn co- 
nocidas; 

2. Se puede fabricar a partir de materiales 
como los que se emplean normalmente en tales 
bolsas de envasado, 

3. Se puede fabricar en una forma en planta 
casi rectangular, lo que hace posible su embalaje 
en un espado muy pequeno; 

4. Despues del Uenado, se sostiene libre y es- 
table sobre ima base plana; 

5. Se puede abrir fdcilmente y, dependiendo 
del material contenido, puede ser provista de una 
salida controlable; 

6. Es adecuada tanto para Ifquidos como para 
materiales pastosos, polvos, granulados y simila- 
res; 

7. Puede cerrarse de nuevo por medio de un 
sencillo dispositivo que esta formado solamente 
por el material de la propia bolsa. 

Se explican seguidamente con detalle, ha- 
ciendo referenda a los dibujos adjuntos, algunos 
ejeipplos de ejeciici6n para la bolsa de envasado 
segiin la invehdon, asi como un procedimiento y 
un dispositivo para su fabricacion. 

En los dibujos muestran: 

la figura 1, una primera forma de ejecucidn de 
una bolsa de envasado en una vista desde delante; 

las figuras 2 y 3, la bolsa de envasado segun la 
figura 1 en una represent aci6n en perspectiva to- 
mada oblicuamente desde delante en dos estados 
diferentes de su apertura; 

la figura 4, una segunda forma de ejecuci6n de 
una bolsa de envasado en una vista desde delante; 

las figuras 5 y 6, una representacidn de la bolsa 
de envasado segtin' la figura 4 andloga a las de las 
figuras 2 y 3; 

la figura 7, una terjcera forma de ejecucidn 
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de una bolsa de envasado en una representacion 
analoga a la de la figura 1; 

las figuras 8 y 9, la bolsa de envasado segiin 
la figura 7 en una representaci6n an^oga a las de 
las figuras 2 y 3; 

la figura 10, una cuarta forma de ejecuci6n 
de una bolsa de envasado en una representacion 
analoga a la de la figura 1; 

las figuras 11 y 12, la bolsa de envasado segiin 
la figura 10 en una representaci6n an^oga a la de 
las figuras 2 y 3; 

las figuras 13 a 15, en representacion en pers- 
pectiva tomada oblicuamente desde delante, la 
bolsa de envasado segiin las figuras 1 a 3 en dife- 
rentes fases de su llenado; 

la5 figuras 16 a 18, en una representaci6n en 
seccion transversal, los segmentos de lamina que 
forman la bolsa de envasado segiin lets figuras 1 a 
3 en diferentes fases del proceso de fabricacion de 
la bolsa; 

la figura 19, en una representaci6n esquemati- 
zada en perspectiva, un dispositivo para la fabri- 
cacidn de bolsas de envasado segiin las figuras 1 
a3; y 

las figuras 20 a 22, secciones transversales a 
traves de las laminas alimentadas al dispositivo 
se^n ^^^^rsL 19, a lo largo de las Hneas XX, 

En las diferentes formas de ejecucidn de ima 
bolsa de envasado representadas en las figuras 1 
a 12 las partes identicas estdn provistas de los 
mismos nlimeros de referenda, ya que las bolsas 
de envasado se diferencian solamente en pequenos 
detalles. 

La bolsa de envasado segiin las figuras 1 a 3 
posee una pared delantera 1, una pared trasera: 
2 y paredes laterales 3 y 4 que estan constitui- 
das por segmentos de lamina rectangtdares. Los 
segmentos de 14mina que forman las paredes la- 
terales 3 y 4 poseen aqui una mayor rigidez que 
la de los segmentos de lamina que forman la pa- 
red delantera 1 y la pared trasera 2. Todos los 
segmentos de lamina pueden estar configurados 
como una lamina compuesta con un lado exterior 
de poliester y un lado interior de polietileno. Esto 
ultimo facilita el procedimiento de fabricacidn que 
se describe mas adelante con referencia a las fi- 
guras 16 a 22. La mayor rigidez de las paredes 
laterales 3 y 4 puede conseguirse haciendo que 
los segmentos de lamina correspondientes presen- 
ten un espesor mayor que el de los segmentos de 
lamina de la pared delantera 1 y la pared trasera 
2> 

En im ejemplo ti'pico, en el que no se em- 
plea una Idmina compuesta y la bolsa de envasado 
est^ pensada para recibir un producto dom^stico 
no agresivo, como, por ejemplo, tin detergente, y 
deberd tener una capacidad de 1 litro, la pared 
delantera y la pared trasera pueden consistir en 
una lamina de polietileno con, un espesor de 75 
fly mientras que las paredes laterales se forman a 
base de una Idmina de polietileno con im espesor 
de 150 /A. 

En otro ejemplo, en el que se emplea una 
Idmina conipuesta y la bolsa de envasado deberd 
estar configufada para recibir una crema para las 
manos con una capacidad de 500 ml, la pared 
delantera y la pared trasera pueden estar for- 
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madas por una Idmina compuesta de polietileno- 
aluminio-poli&ter con un espesor de 75 /z, mien- 
tras que las paredes laterales estan hechas a base 
de una lamina compuesta de polietilenoaluminio- 
5 politer con im espesor de 125 u. 

Las figuras 1 a 3 muestran la bolsa de enva- 
sado en estado ya lleno.. Los extremos inferiores 
3.2 y 4.2 de las psu:edes laterales 3 y 4 se ban re- 
plegado hacia dentro y forman un asiento piano 
10 que hace posible que la bolsa se sostenga de forma 
segura y estable sobre una base plana. Por el con- 
trario, los extremos superiores 3.1 y 4.1 de las dos 
paredes laterales estan plegados hacia dentro, de 
modo que la bolsa, vista desde el costado, pre- 
15 senta una configuracion aproximadamente trian- 
gular. Las paredes delantera y trasera estan sol- 
dadas con las paredes laterales a lo largo de la 
arista superior 6 de la bolsa. Cortando la esquina 
superior izquierda 5 de la bolsa de envasado, esta 
20 puede ser abierta en la forma que se aprecia en la 
figura 2. Las esquinas liberadas 7.1 y 7.2 entre la 
pared lateral 3 y la pared delantera 1, por un lado, 
y la pared trasera 2, por otro lado, pueden ser 
abatidas entonces hacia fuera en la direccidn de 
25 la flecha A y el centro superior 3.1 de la pared la- 
teral puede ser llevado hacia fuera en la direccion 
de la flecha B, con lo que, como se ha represen- 
tado en la figura 3, se obtiene una boquilla de 
vertido para el contenido de la bolsa de envsisado. 
30 La bolsa de envasado representada en las figuras 
1 a 3 constituye la forma de ejecucion mas sencilla 
en cuzaito a su construcci6n y fabricacion. 

En las figuras 4 a 6 se ha representado una 
bolsa de envasado que en principio esta estruc- 
35 turada exactamente igual que la bolsa de enva- 
sado segtin las figuras 1 a 3 y se diferencia de esta 
unicamente por la c6nfiguraci6n de la parte de 
vertido. 

Para abrir esta bolsa, no se corta oblicua- 
40 mente la esquina izquierda, sino que la bolsa po- 
see en su lado superior una orejeta rasgable o 
cortable 8, cuya arista exterior 6.1 estd soldada 
hermeticamente y va unida con la arista superior 
6 tambien soldada de la bolsa. Al cortar la ore- 
45 jeta rasgable 8 que sobresale hacia arriba desde 
el contorno de la bolsa, se puede producir enton- 
ces, como se desprende de las figuras 5 y 6, una 
boquilla de vertido de tamano mdximo por abati- 
miento hacia fuera de las dos esquinas superiores 
50 7.1 y 7.2 de la pared lateral 3 en la direcci6n de la 
flecha A y arrastre hacia fuera del extremo central 
3.1 de la pared lateral 3. 

La forma de ejecucion segiin las figuras 7 a 
9 muestra una bolsa de envasado que es especial- 
55 mente adecuada para liquidos mds fluidos. A este 
fin, estd provista de ima boquilla de salida que 
posee una seccion transversal de salida mas pe- 
quena, aunque las paredes laterales 3 y 4 presen- 
tan la misma anchura que en la forma de ejecucion 
60 segun las figuras 4 a 6. 

Como se aprecia en la figura 7, la bolsa pre- 
senta en la esquina superior izquierda una orejeta 
rasgable o cortable 9 que sobresale del contorno, 
despu^ de cuyo corte las esquinas superiores 7.1 y 
65 7.2 de la par^ lateral 3 pueden ser abatidas nue- 
vamente hada fuera y el centro 3.1 de la pared 
lateral 3, como se desprende de la figura 9, puede 
ser arrastrado hacia fuera. La secci6n transversal 
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de salida mas pequena se consigue debido a que 
la anchura de las paredes delantera y trasera de 
la.bolsa de enyasado estd algo reducida en la zona 
superior 3.3 de la pared lateral izquierda 3. Una 
comparaci6n de las figuras 7 y 4 pone de mani- 
fiesto que se consigue asf una seccidn transversal 
de salida m&s pequena. 

Las formas de ejecuci6n de una bolsa de enva- 
sado representadas en las figuras 1 a 9 no pueden 
volverse a cerrar. 

En las figuras 10 a 12 se ha representado una 
forma de ejecucidn de tma bolsa de envasado que 
puede volverse a cerrar. La bolsa de envasado, es- 
tructurada por lo demds andlogamente a las for- 
mas de ejecuci6n anteriormente descritas, posee 
una orejeta de apertura 10 a manera de tira que 
sobresale con una parte rasgable 10.3 mds alld de 
la arista superior de la bolsa. En el lado inte- 
rior de la orejeta de apertura, esta estd delimi- 
tada parcialmente respecto de la bolsa restante 
por medio de ima hendidura longitudinal practi- 
cada de arriba abajo, en una longitud prefijada, a 
trav6s de la pared delantera 1 y la pared trasera 2. 
A ambos lades de la hendidura longitudinal 10.2 
esta asegurada la heriheticidad de la bolsa en este 
punto por medio de soldaduras correspondientes 
del material. Paralelaniente a la hendidura longi- 
tudinal 10.2 y algo mas profundaniente que dsta, 
se halla dispuesta una hendidura de retencidn 11 
que atraviesa tsimbien tanto la pared delantera 1 
como la pared trasera 2, y la hermeticidad con res- 
pecto al recinto interior de la bolsa queda asegu- 
rada aquf tambi^n por medio de soldaduras 11.1 
dispuestas en torno a didia hendidinra. La longi- 
tud de la hendidura de retenci6n 11 estd adaptada 
a la anchura de la orejeta de apertura 10 y su an- 
chura lo estd al espesor de la oriejeta de apertura 

Si se abre ahora la bolsa de la manera ya des- 
crita anteriormente por corte de la parte de cierre 
10.3, se puede formar, conio se desprende la figura 
11 y se ha descrito ya, una boquilla de salida 10.1 
a trav^ de la cual puede vaciarse el contenido 
de la bolsa. En el caso de im vadado solamente 
parcial, la boquilla de salida 10.1 puede ser pre- 
sionada nuevamente hacia atr^ y la orejeta de 
apertura 10 puede ser. replegada de la manera vi- 
sible en la figura 2 y enchufada a travds de la hen- 
didura de retenci6n 11. La bolsa queda cerrada 
nuevamente de esta manera y puede ser abierta 
nuevamente extrayendo la orejeta de aperttira 10 
de la hendidura de retencidn 11. 

En esta forina de ejecucion puede estar lige- 
ramente reducida tambi^n la anchura total de la 
bolsa en la zona superior 3.4. 

Seguidamente ise expone con a3ruda de las fi- 
guras 13 a 15 c6mo se desarroUa la deformacidn 
de la bolsa de envasado ' segtin las figuras 1 a 3 
durante el llensido de tal manera que se consiga 
la forma final representada en las figuras l a 3, 

Como se desprende de la figura 13, la boLsa 
de envasado no llena 6s de estructura rectangtilar 
con un segmento de Idmina que forma la pared 
delantera 1, un segmento de Idmina que fornia la 
pared trasera 2, y dos segmehtbs de Idmiha que 
forman las paredes laterales 3 y 4, siendo todos 
ellos de configuraci6n rectangular. EIn sus aristas 
exteriores 13 y 14 estdn soldaidos unip coh otro los 



segmentos de lamina, de mo do que el recinto in- 
terior de la bolsa es accesible solamente a traves 
de ima abertura 12 en la que puede introducirse 
el tubo de llenado 15 de im dispositivo de llenado. 
Limediatamente antes del llenado, la bolsa, vista 
desde abajo, posee una configiu:aci6n en forma de 
doble T a doble Y. DuTEinte el llenado, las aristas 
laterales de las paredes laterales 3 y 4 se sepa- 
ran una de otra en la direcci6n de la flecha D. 
Despues del llenado se cierra la abertura 12 me- 
diante sellado. 

Como se deduce tambien de la figura 13, los 
segmentos de Idmina estdn soldados uno con otro 
de tal manera que en las costuras de soldadura 
las respectivas aristas exteriores de los segmentos 
de lamina unidos uno con otro estdn orientadeis 
en la misma direcci6n. Las paredes laterales 3 y 
4 estdn unidas a lo largo de su arista inferior y 
su arista superior, en una mitad de su anchura, 
con la pared delantera 1 a traves de costuras de 
soldadura U3-i, S3-1, 03-1 y U4-I, S4-1, 04-1, 
respectivamente, y, en la otra mitad de su an- 
chura, con la pared trasera 2 a trav& de costuras 
de soldadura U3-2, S3-2, 03-2 y S4-2, 04-2 (U4- 
2 no es visible en la figura 13), respectivamente. 
En la zona del centro longitudinal de la bolsa de 
envasado las paredes delantera y trasera estdn di- 
rectamente unidas una con otra en la ariista infe- 
rior a traves de ima costura de soldadura Ul-2 y 
en la arista superior a traves de tma costura de 
soldadura 01-2. 

Como se indica tambien en la figiura 13, la es- 
tabilidad de la. bolsa puede incrementarse todavfa 
cuando en: la zona del lado inferior de la bolsa 
estan dispuestas unas respectivas costuras de sol- 
dadura adicionales E3-1, E3-2, E4-1 (la costura 
de soldadura E4-2 no es visible) que discurran as- 
cendiendb desde el centro de la arista inferior de 
las p2u:edes laterales 3 y 4, bajo un angulo agudo 
prefijado, hasta las aristsLs laterales y est^n unidas 
cada ima de ellas a lo largo de su recorrido con la 
pared delantera 1 y la pared trasera 2. De esta 
manera, no puede penetrar material de llenado 
en las esquinas inferiores, y la bolsa de envasado 
forma durante el llenado una superficie de posi- 
cionamiento mejor, tal conio se ha representado, 
por ejemplo, en la figura 15. 

Como puede deducirse de la figura 14, existe, 
a causa de la mayor rigidez de las paredes latera- 
les 3 y 4, la tendenda a que las paredes laterales 
se desplieguen lateralmente separdndose una de 
otra en la zona superior en la direccidn de las 
flechas E y F, mientras que en la zona inferior, 
a consecuencia de la mis fuerte deformaci6n de 
la pared delantera 1 y la pared trasera 2, tienen 
tendencia. a plegarse hacia dentro en la direcci6n 
de las fiechas G y H hasta que se haya alcanzado 
bajo el peso del inaterial cargado el estado final 
repreisentado en la figiura 15, en el que los segmen- 
tos inferiores 3.2 y 4.2 de las paredes laterales 3 y 
4 estan completaniente abatidos debajo del fondo 
de la bolsa en la direccioh de la flecha G - y H - y 
forman una superficie de asentamiento plana con 
la cual la bolsa, como se ha simbolizado por me- 
dio de la flecha j, piiede asehtarse sobre una bsuse 
plana en la que se spstiene en equilibrio estable. 
En lbs puntos 16:1 y 16.2 de la arista superior 
de la b^lsa se aplica todavfa una soldadura para 
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conservar la forma obtenida. 

Se explica seguidamente con ayuda de las fi- 
guras 16 a 18 el modo en que puede simplifi- 
carse considerablemente el procedimiento de far 
bricacion de la bolsa de envasado anteriormente 5 
descrita mediante el empleo de l^Lmlnas compues- 
tas. La figura 16 muestra en representacidn es- 
quematica un segmento de Idmina para formar 
una pared delantera 1, un segmento de Idmina 
para formar una pared trasera 2 y un segmento de 10 
lamina plegado hacia dentro para formar una pa- 
red lateral 3. Todos los segmento de lamina estan 
constituidos per laminas compuestas, siendo el 
espesor del segmento de lamina 3 mayor de la 
manera ya descrita que el espesor de los segmen- 15 
tos de lamina 1 y 2. Los segmentos de lamina 
compuesta 1 y 2 poseen en sus lados interiores 
L5 y 2.5, que quedan enfrentados al lado interior 
3.5 del segmento de lamina 3, una lamina que 
consiste en un plastico de temperatura de termo- 20 
sellado relativamente baja, por ejemplo polieti- 
leno. Por el contrario, el lado exterior 3.6 del 
segmento de lamina 3 consiste en un Idmina con 
una temperatura.de termosellado m^ alta^ por 
ejemplo poliester. Como se muestra en la figinra 25 
17, la spldadura de los bordes de los segmentos 
de Idmlha 1, 3 y 2 puede realizarse ahora sin que 
se introduzca una capa de separaci6n entre las 
superficies 3.6 del segmento de Idmina 3. Por el 
contrario, las mordazas 17 de un dispositivo de 30 
sellado pueden presionarse directamente sobre los 
bordes de las laminas superpuestas. Como mues- 
tra la figura 18, ajustando de manera correspon- 
diente la temperatura, los segmentos de lamina 
1 y 3 estdn soldados entre sf en los puntos 1^5 - 35 
3.5 y los segmentos de lamina 2 y 3 lo est^ en 
los puntos de sellado 2.5-3.5 despues de la con- 
clusion del proceso de sellado, mientras que los 
extremos exteriores del segmento de Idmina 3 no 
estdn unidos uno con otro en los puntos 3.6, 4Q 

Las figuras 19 a 22 muestran en representaci6n 
fuertemente esquematizada un dispositivo con el 
que puede ponerse en practica el procedimiento 
segiin las figuras 16 a 18. Los segmentos de 
lamina 1, 2, 3 y 4 se retiran de roUos de reserva 45 
20, 21, 22 y 23 y se alimentan sucesivamente por 
medio de rodillos de alimentacidn 24, 25 y 26, en 
donde los segmentos de Idmina 3 y 4 que forman 
las paredes later ales se alimentan en estado ple- 
gado hacia dentro. Esto puede apreciarse bien, 50 



por ejemplo, en la figura 20. Las Idminas 1 - 3, 4 
- 2 son conducidas una encima de otra de modo 
que puedan fabricarse cada vez bolsas de enva- 
sado en dos filas yuxtapuestas. Corren a traves 
de un primer dispositivo de sellado 17 para el ter- 
mosellado de los bordes laterales. En la figura 21 
se ha r^resentado el estado despues de salir del 
dispositivo 17. Las Idminas pasan entonces por im 
segundo dispositivo de sellado y corte longitudi- 
nal 18 para el termosellado en el lado inferior de la 
bolsa y para el coirte de separacidn en la direcci6n 
longitudinal entre las bolsas que han de produ- 
cirse. Por ultimo, las Idminas pasan por un tercer 
dispositivo de sellado y corte transversal 19 para 
el termosellado en la arista superior de la bolsa y 
para la separacidn de las bolsas de envasado ter- 
nainadas mediante corte transversal. Este estado 
se ha indicado en la figura 22. Por supuesto, los 
pasos individuedes de este procedimiento pueden 
realizarse tambi^n en otra secuencia. 

A continuacion del dispositivo representado en 
la figura 19, las bolsas de envasado entregadas por 
el extremo derecho del dispositivo pueden apilarse 
y alimentarse a im dispositivo de llenado. 

Pueden emplearse todos los procedimientos de 
sellado conocidos, como termosellado, aplicacion 
de ultrasonidos y tecnicas de pegadura. Segtin los 
ejemplos de ejecuci6n representados, se emplea de 
mauiera preferida el termosellado. 

Por supuesto, es posible emplear tambidn un 
procedimiento. de fabricacion sin que se utilicen 
l^Lminas compuestas de la manera anteriormente 
descrita. Cuando, por ejemplo, se utilicen mo- 
nolaminas de polietileno, es necesario introducir 
una tira de papel u otro material adecuado entre 
las aristas en&entadas de los segmentos de Idmina 
que forman las paredes laterales 3 y 4, de modo 
que se inipida una pegadura en estos puntos. 

Como procedimiento de Uenado pueden em- 
plearse procedimientos conocidos. Despu& del 
llenado, Isis bolsas de ^vasado descritas y repre- 
sentadas anteriormente pueden recibir una ultima 
adaptaci6n de forma a mano durante su clasifi- 
cacidn para entregarlas al embalaje de transporte. 
Sin embargo, es posible tambi^n que, cuando se 
envasen, por ejemplo, productos de pequena den- 
sidad o pequeno peso, se establezca previamente 
la forma final de la bolsa de envasado antes del 
llenado por medio de im golpe de aire compri- 
midoi . 
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REIVINDICACIONES 

1. Bolsa paxa enyasar materiales Hqiiidos, pas- 
tosos y granulares, constituida por cuatro seg- 
mentos de Idmina . de material flexible unidos 5 
hermetiQamente uno con otrb en la zona de sus 
aristas laterales, asf como de sus aristas inferiores 
y, al menos parcialmente, de sus aristas superio- 
res a traves de dosturas de soldadura o pegadura 
(S3-1, S3-2, S4.1. U3-lv U3-2, Ul-2, U4-1. OS-l, lo 
03-2, 04-1, p4-2, pl-2), para formar una pared 
delantera (1), tina pared trasera (2) y dos paredes 
laterales (3, 4), presentando estas tiltimas una. an- 
chura znenor que la de las paredes delantera y tra- 
sera, y estando configuradas las costuras de solda- 15 
diira o de pegadura que discurren a lo largo de las 
aristas exteriores de los segmentos de lamina de 
modo que las respectivas aristas exteriores de los 
segmentos de lamina unidps uho con otro estan 
orientadas en la misma direcci6n, poseyendo los 20 
segmentos de Idmina de las paredes laterales (3, 
4) uri espesor y/o una rigidez mayores que los de 
los segmentos de lamina de las paredes delantera 
y trasera fl, 2), caracterizada porque cada seg- 
mento de lamina que forma una pared lateral (3, 25 
4) estd unido a lo largo de su arista inferior, al 
menos en el extremo vuelto hacia el lado inferior 
de la bolsa, en ima mitad de su anchura, exclusi- 
vamentiB con el segmento de Idmina que forma la 
pared delantera (1) y, en la otra mitad de su an- 30 
chura, exclusivamente con el segmento de lamina 
que forma la pared tr?Lsera (2); efectuandosie la 
union por medio de una costxura de soldadura b 
pegadura (03-I, 03-2, U3-1, U3-2, 04-1, 04-2, 
U4-1), y los segmentos de lamina que forman la 35 
pared delantera (1) y la pared trasera (2) estdn 
unidos directamente uno con otro a traves de xma 
costura de soldadura o de pegadura (01-2, Ul-2) 
en la zona comprendida entre lbs cehtros de los 
dos segmentos de lamina que forman las paredes 40 
laterales (3, 4), de tal manera qiie en estado Ueno 
de la bolsa los tramos inferiores (3.2, 4.2) de los 
segmentos die l^unina (3, 4) que forman las paredes 
laterales est^ plegados hacia dentro y abatidos 
completamente por debajo del fondb de la bolsa 45 
paxa formar una supefficie de asiento plana. 

2. Bolsa de envasado segiin la reivindicacibn 
1, caracterizada porque los segmentos de lamina 
de las paredes laterales (3, 4) consisten en uh ma- 
terisil distinto del de los segmentos de Idmina de 50 
las paredes delantera y trasera (1, 2). 

3. Bolsa de envasado segiin la reivindicacidn 
1, caracterizada porque los segmentos de lamina 
de las paredes laterales (3, 4) consisten en el 
mismo material que el de los segmentos de lanuna 55 
de las paredes delantera y trasera (1, 2), pero pb- 
seen un espesor mayor que el de ^os, 

4. Bolsa de envsisado segun la reivindicacidn 
3, caracterizada porque el espesor de los seg- 
mentos de Idmina de las paredes : laterales (3, 4) 60 
es m^ de im 15% mayor que el bspesor de lbs 
segmentos de lamina de las piared^ delantera y 
trasera (1, 2). 

5. Bolsa de envasado segun una ciialquiera de 

las reivindicaciones 1 a 4, caracterizada porque 65 
al menos Ips segmentos .de Idmina de las paredes 
laterales (3,. 4) estdn cons tit uidps. por una l^Linina 
compuesta que presenta en el ladp exterior de la 



bolsa una capa de pl^tico (3.6) con una tempera- 
tura de termosellado mds adta que la de una capa 
de pldstico (3.5) dispuesta en el lado interior de 
la bolsa. 

6. Bolsa de envasado segiin la reivindicacibn 
5, caracterizada porque la capa de pl^ico ^3.6) 
en el lado exterior de la bolsa consiste en poliester 
y la capa de pl^ico (3.5) en el Igwio interior de 
la bolsa es de polietUeno. 

7. Bolsa de envasado segun una cualquiera de 
las reivindicaciones 1 a 6, caracterizada porque 
los dos segmentos de Idmina que forman la pared 
delantera (1) y la pared trasera (2) estdn unidos 
con los dos segmentos de Idmina que forman las 
paredes laterales (3, 4) a trav& de una costura 
de soldadura o de pegadura correspondiente (S3- 
1, S3-2, 03-1, 03-2, U3-1, U3.2, S4-1, S4-2, 04-1, 
04-2, U4-1) que presenta una anchura de 3 a 15 
mm. 

8. Bolsa de envasado segun una cualquiera de 
las reivindicaciones 1 a 7, caracterizada porque 
en la zona del lado inferior de la bolsa estan dis- 
puestas unas costuras de soldadura o pegadura 
adicionales correspondientes (E3-1, E32, E4-1) 
que discuirren ascendiendo desde el centro de la 
arista inferior de los segmentos de lamina que for- 
man las paredes laterales (3, 4), bajo un ahgiilo 
agudo prefijado, hast a las aristas laterales y que 
imen a lo largo de este recorrido a estos segmen- 
tos de 14mina con los correspondientes segmentos 
de Idmina que form^ la pared ddantera (1) y la 
peired trasera (2). 

9. Bolsa de envasiado segun la reivindicacibn 
8, caracterizada porque el togulo agudo es esen- 
cialmente de 45**. 

10. Bolsa de envasado segiin una cualquiera 
de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizada por- 
que en el lado superior de la bolsa estan xmidas 
entre sf, despues del llenado, eil menos las esquinas 
exteriores (16.1, 16.2) de los segmentos de Idmina 
(1, 2) que forman la psured delantera y la pared 
trasera. .. 

11. Bolsa de envasado segiin ima cualquiera 
de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizada por- 
que en el lado superior de la bolsa estin plegados 
hacia dentro los extremes superiores (3.1, 4.1) de 
los segmentos de Idmina de las paredes laterales 
(3, 4), y las aristas superiores (6) de los segmentos 
de lamina de las paredes delantera y trasera (1, 
2) estdn hermeticamente unidas entre sf en toda 
la longitud de la arista superior de la bolsa. 

12. Bolsa de envasado segun una cualqiiiera 
delas reivindicaciones 1 a 11, caracterizada por- 
que en el lado superior de la bolsa esta dispuesta 
una abertura de extraxjcipn cerrada por un cierre 
rasgable o cortable (5, 8, 9, 10.3). 

13. BoIs?i de envasado segun la reivindicacidn 

12, caracterizada porque la abertura de ex- 
traccibh (8.1, 9.1, lO.i) esta dispuesta en la zona 
de una de las esquinas superiores de la bolsa. 

14. Bolsa de envasado segiin la reivindicacidn 

13, caracterizada porque el recinto interior de la 
bolsa estd configinrado en la zona inmediatamente 
anterior a la abertura de extraccion como un ca- 
nal de salida que corre hacia el borde superior, y 
al menos un trsimo parcial de este canal de salida 
esta dispuesto en ima orejeta de apertura (10) a 
manera de tira delimitada respecto del contomo 
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exterior de la bolsa y en cuyo extreme exterior va 
dispuesto el cierre rasgable o cortable (10.3). 

15. Bolsa de envasado segun la reivindicaci6n 

14, caracterizada porque en la bolsa esta dis- 
puesta una hendidura de retencidn (11) que pasa 
desde la pared delantera (1) hasta la pared trasera 
(2) y que esta obturada con respect o al recinto in- 
terior de la bolsa, en donde la longitud de dicha 
hendidura esta adaptada a la anchura de la .ore- 
jeta de apertura (10) y sii anchura estd adaptada 
al espesor de la orejeta de apertura (10), y la po- 
sicion de dicha hendidiura en la bolsa es tal que la 
orejeta de apertura replegada (10) puede ser he- 
cha pasar por la hendidura de retencidn (11) con 
al menos ima parte de su longitud. 

16. Bolsa de envasado segtin la reivindicacidn 

15, caracterizada porque la hendidura de re- 
tencion (11) discurre paralela a la direccidn de 
la orejeta de apertinra (10). 

17. Bolsa de envasado segiin una cualquiera 
de las reivindicaciones 13 a 16, caracterizada 
porque la anchura de la bolsa en la zona de la 
abertura de extracci6n del lado superior estd re- 
ducida (3.3, 3.4) en comparacion con la anchura 
en el lado inferior. 

18. Procedimiento para lia fabricacion de bol- 
sas de envasado segun una cualquiera de las rei- 
vindicaciones 1 a 17, en el que se introducen entre 
ima primera bahda de lamina para formar pare- 
des delanteras (1) y una segunda banda de lamina 
para formar parses traseras (2) unas bandas de 
lamina respectivas plegadas en forma de V en las 
dos zonas de horde de las bandas (1, 2) para cons- 
tituir paredes laterales (3, 4) con menor anchura 
que la de las paredes delantera y trasera, de tal 
manera que la forma de V se abre hacia fUera y las 
aristas laterales de todas las bandas estdn super- 
puestas, y la pila de bandas se alimenta a dispo- 
sitivos por medio de los cuales las zonas de borde 
de las bandas superpuestas (1, 2, 3, 4) que van 
unidas a lais aristas laterales se unen entre si por 
medio de costiuras de soldadura o de pegaduTa de 
anchura prefijada que discurren en direccidn lon- 
gitudinal, de tal manera que cada vez solamente 
el lado inferior (1.5) de la banda extrema superior 
y el lado superior (2.5) de la banda extrema in- 
ferior quedan unidos con los lados (3.5) opuestos 
a ellos de la banda (3) plegada en torma de V, y 
a continuacion se producen, mediante aplicaci6n 
de costuras de soldadura o de pegadura que dis^ 
curren en direccion transversal y que generein el 
mismp tipo de unidn, y mediante corte transver- 
sal subsiguiente, imas bolsas cerradaa por siectores 



D78 777 T3 u 

al menos en uno de los bordes que discurren en 
direcci6n transversal, caracterizado porque las 
bandas (1, 2, 3, 4) consisten en material plastico 
compuesto, estando constituidas las bandas ex- 
5 tremas sujperior e inferior (1 y 2) en sus lados in- 
teriores y la banda (3) plegada en forma de V en 
los lados superior e inferior por un material con 
temperatura de termosellado relativamente baja, 
mientras due las bandas extremas superior e infe- 
10 rior (1 y 2y en isus lados exteriores y la banda (3) 
plegada en forma de V en su lados interiores estdn 
constituidas por un material con temperatura de 
termosellado mas alta. 

19. Procedimiento para la fabricacidn de bol- 
15 sas de envasado segun una cualquiera de las rei- 
vindicaciones 1 a 17, en el que se produce una 
banda de lamina a partir de un material tubu- 
lar cerrado y se pliega dichia banda lateralmente 
de tal manera que se obtiene una pila de bandas 
20 yuxtapuestas en direccidn vertical, con ima pri- 
mera banda para formar paredes delanteras (1), 
ima segimda banda para, formar patredes traseras 
(2) y bandas plegadas en forma de V, dispues- 
tas entre las bandas primera y segimda en las zo- 
25 nas de borde correspondientes, para formar pa- 
redes laterales (3, 4) con menor anchura que la 
de las paxedes delantera y trasera, abriendose la 
forma de V hacia fuera y estando superpuestas 
las aristas laterales de todas las bandas que ha- 
30 cen transicidn de una a otra en una sola pieza, y 
alimentindose la pila de bandas a dispositivos por 
medio de los cusdes las zonas de borde de las ban- 
das superpuestas adyacentes a las aristas laterales 
se sueldan una con otra, para fines de refuerzo, 
35 por medio de posturas de soldadura de anchura 
prefijada que discurren en direccion longitudinal, 
de tal manera que cada vez solamente el lado infe- 
rior de la bahda extrema superior y el lado supe- 
rior de la banda extrema inferior quedan soldados 
40 con los lados ppuiestos a ellos de la banda plegada 
en forma de V, y a continuaci6n se producen, me- 
diante aplicaci6n de costuras de soldadura o de 
pegadura que discurren en direccidn transversal 
y mediante corte transverssd subsiguiente, unas 
45 bolsas cerradas por sectores al menos en uno de 
los bordes que discurren en direcci6n transversal, 
caracterizado porque las costuras de soldadura 
o de pegadura que discurren en direccidn trans- 
versal se generan tambi^n de tal meinera que cada 
50 vez solamente el lado inferior de la banda extrema 
superior y el lado superior de la banda extrema 
inferior quedan unidos con los lados opuestos a 
ellos de la banda plegada en forma de V. 

®^ NOTA INPORMATIVA: Gdnforme a la reserva 
del art. 167.2 del Convenio de Patentes Euro- 
peas (CPE) y a la Disposicidn Transitoria del RD 
2424/1986, de 10 de octiibre, relative a la aplicacion 

60 del Convenio de Patente Europea, las patentes euro- 
peas que designen a Espana y solicitadas antes del 
7-10-1992, no produciran ningun efecto en Espana 
en la medida en que confieran proteccidn a produc- 
tos qmmicos y feLrmac^uticos como tales. 
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Esta informaci6n no prejuzga que la. patente este o 
no inclmda en la mencionada reserva. 
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